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© Verrlpptes Flachenelement aus faserverstarWem Kunststoff sowle Verfahren zu seiner Herstellung. 



© Vorgeschlagen wird ein verripptes Flachenele- 
ment, bestehend aus einer Platte und darauf ange- 
ordneten Rippen, die sich in Knotenpunkten schnei- 
den und sowohl Platten als auch die faserverstarkten 
Rippen aus Kunststoff bestehen, wobei die in den 
Rippen befindlichen Fasern (2) eine zusammenhSn- 
gende Fasermatte (1) bilden, die aus durch Ausspa- 
rungen (4) begrenzten FaserstrSngen (3) aufgebaut 
ist, deren raumliche Anordnung denen der Rippen 
entspricht. 
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Die Erfindung betrifft ein verripptes Flachenele- 
ment, bestehend aus einer Platte und darauf ange- 
ordneten Rippen, die sich in Knotenpunkten 
schneiden und sowohl Platte als auch die faserver- 
starkten Rippen aus Kunststoff bestehen. 

Zur Erzeugung einer hohen Belastbarkeit und 
Steifigkeit eines FlSchenelements ist hSufig die aus 
Kunststoff bestehende und die Grundflache bilden- 
de Platte mit Glasfasern verstarkt und zusatzlich, 
wenigstens auf der einen Seite mit Rippen verse- 
hen, die in unterschied lichen Richtungen verlaufen 
und sich in Knotenpunkten schneiden, wobei die 
Rippen auch ihrerseits durch Glasfasern verstarkt 
sind. 

Die Hauptschwierigkeit der Herstellung besteht 
in der Einbringung der Fasern in jene Teile der 
Form, die nach dem Ausspritzen mit Kunststoff die 
Rippen ergeben. Ublich ist, in Richtung der Rippen 
die Faserst range einzulegen, wobei allerdings in 
den Knotenpunkten besondere Vorkehrungen zu 
treffen sind, indem jeweils in Richtung der Schnitt- 
geraden eine Durchtrennung zumindest eines 
Stranges vorzunehmen ist und die entsprechenden 
Zuschnitte dann in den spateren Knotenpunkte sich 
kreuzend in die Form einzulegen sind. Keiner na- 
heren Erlauterung bedarf die Zeitaufwendigkeit die- 
ser Vorgehensweise. Zudem bewirken die Schnitte 
in die Faserstrange eine nachteilige Reduzierung 
der Festigkeit des Endproduktes. 

Hiervon ausgehend hat sich die Erfindung die 
Schaffung eines verrippten Flachenelementes zur 
Aufgabe gemacht, das ein HochstmaB an Stabilitat 
und Steifigkeit aufweist. 

Ausgehend von dem Stande der Technik wird 
die Aufgabe erfindungsgemafl dadurch gelost, daB 
die in den Rippen befind lichen Fasern eine zusam- 
menhangende Fasermatte bilden, die aus durch 
Aussparungen begrenzten Faserstrangen aufgebaut 
ist, deren rSumliche Anordnung denen der Rippen 
entspricht. 

Der Kerngedanke der Erfindung besteht darin, 
daB eine Matte vor dem Einspritzen des Kunststof- 
fes in die Form eingelegt wird, die aus einem 
ursprunglich flachigen Gebilde durch Bearbeitung 
in einem Vorformwerkzeug eine derartige Form und 
Gestalt erfahren hat, daB die Faserstrange aus dem 
ursprunglich homogenen und fISchigen Gebilde im 
wesentlichen tangential verschoben worden sind, 
wobei deren raumliche Anordnung exakt der spater 
zu erzeugenden Rippen entspricht. Das auch noch 
am fertigen WerkstQck feststellbare Ergebnis ist die 
Orientierung der Fasern in Langsrichtung der Rip- 
pen, wobei sie in den Knotenpunkten - ohne zer- 
trennt zu sein - durchlaufend angeordnet sind. 

Zur Verwendung eignen sich alle Arten von 
Fasermatten, insbesondere auch Langfasermatten 
und Endlosmatten, die eine raumliche Verschie- 
bung der Fasern im Vorformwerkzeug zulassen. 



Dies gilt grundsatzlich fur vernadelte Matten aber 
auch jene, bei denen die in der Matte bereits 
vorhandene Fixi rung der Fas rn gegeneinander - 
beispielsweise bei einem thermoplastischen Binder 

5 - durch Erwarmen vorUbergeh nd aufgehoben wer- 
den kann. Denkbar ist als Alternative die Applika- 
tion von L6sungsmittel. Mit Beendigung der Verfor- 
mung durch Verschieben der Fasern kann wieder 
eine bleibende Fixierung zueinander eintreten. 

10 Der entscheidende Vorteil besteht darin, daB 

alle Fasern ohne Unterbrechung in den Knoten in 
Richtung der Rippen verlaufen und damit ein Maxi- 
mum an Belastbarkeit zu erreichen gestatten. 

Als Material fur die Fasern bieten sich Glasfa- 

75 sern bei glasfaserverstarktem Kunststoff (GFK) 
Oder Kohlefasern (CFK), jedoch insbesondere Ara- 
mid- und hochfeste Kunststoffasern an. 

Als Kunststoff material kommen Polyurethan, 
Polyester Oder Epoxidharz in Betracht. 

20 Im Rahmen der Verformung der als Ausgangs- 

material genutzten Matten ist festzustellen, daB die 
Fasern hSufig in einer ringformigen Anordnung und 
Orientierung verlaufen und nicht in gewunschter 
Weise geradlinig in Richtung der Rippen in den 

25 Knotenpunkten orientiert sind. In zweckmaBiger 
Ausbildung ist deshalb vorgesehen, in den maxi- 
malen Belastungen unterliegenden Knoten eine zu- 
satzliche Verstarkung anzubringen. Hierzu konnen 
entsprechend dem Schnittwinkel der Rippen ge- 

30 formte kreuzformige Elemente eingesetzt werden 
oder aber durch Querschnittserweiterung der Rip- 
pen eine stabilisierend wirkende Verdickung des 
Knotenpunktes erreicht werden. 

In einer Variante kann in Richtung der Rippen 

35 und in den Knotenpunkten eine Verstarkung durch 
EinfUllen von Schnitzeln, Granulat - beispielsweise 
durch Einrutteln mit Hilfe einer V-Form - vorgenom- 
men werden. 

Zur weiteren Verstarkung k6nnen zusStzlich in 

40 diese Matte in Richtung der Rippen sogenannte 
Rovings, also Strange aus einem Gespinst von 
Glasfasern eingelegt, so daB eine Art Gewebe 
senkrecht zur Grundflache entsteht. Die Einbrin- 
gung kann uber im Randbereich angebrachte und 

45 als Nagel verwirklichte Umlenkpunkte erfolgen, die 
ein systematisches Einlegen der Rovings gestattet 
Im folgenden wird die Herstellung eines derarti- 
gen, aus einer Platte und darauf raumlich abgeho- 
ben angeordneten Rippen mit Knotenpunkten be- 
so stehenden Flachenelementes nSher erlautert. 

Ausgangspunkt ist eine Fasermatte mit relativ ge- 
geneinander verschiebbaren Fasem, wobei die Ver- 
schiebung vorUbergehend durch Einwirkung von 
auB n in Form von Erwarmung und Applikation von 

55 Losungsmrttel rzeugt werden kann. Andererseits 
besteht die Moglichkeit der Verwendung vernadel- 
ter Matten, bei d n n die Fasern bereits von Hause 
aus verschiebbar sind und nicht gegeneinander 
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durch entsprechende Materialien fixiert sind. Die 
aus Kurzoder Langglas- Oder Kohlefaser bestehen- 
de Matte wird auf ein Vorformwerkzeug aufgelegt 
und in eine Matrize eingepreBt, die in Bewegungs- 
richtung der damit zusammenarbeitenden Patrize 
als spitzer dreidimensionaler Korper geformt ist, 
zwischen denen Nuten verlaufen, die in einer sol- 
chen raumlichen Anordnung, Form und mit derart 
angeordneten Knotenpunkten erfolgt, wie sie der 
Anordnung der Rippen im herzustellenden Teil ent- 
sprechen. Die Patrize weist in Bewegungsrichtung 
verlaufende Stege auf, die exakt den Nuten in der 
Matrize entsprechen, so daB nach dem Einbringen 
der zunachst homogenen und flachigen Matte zwi- 
schen die beiden Werkzeuge und nach der Ab- 
wartsbewegung der Patrize die gesamte Matte na- 
hezu vollstandig in die Nuten eingepreBt wird. Die 
vornehmlich als Pyramiden ausgebildeten, spitzen 
dreidimensionalen Korper, die durch Begrenzung 
der sich kreuzenden Rippen in ihrer Grundflache 
bestimmt sind, bewirken wahrend der Abwartsbe- 
wegung eine Teilung der Matte und ein Ansam- 
meln der Fasern in den Nuten, die spater die 
Rippen ergeben. 

Die Herausnahme der nunmehr strukturierten 
Matte geschieht in der Rege! uber ein Entform- 
werkzeug und kann erst dann erfolgen, wenn bei 
Anwendung eines die raumliche Verschiebung der 
Fasern zulassenden Mediums (Warme, Losungs- 
mittel) eine erneute Fixierung der Fasern gegenein- 
ander eingetreten ist. 

AnschlieBend wird in das konventionelle und 
der Herstellung des verrippten Teiles dienende 
Werkzeug die die Grundflache verstarkende homo- 
gene und flachige Matte eingelegt und der Kunst- 
stoff in bekannter Weise eingespritzt. 

Die geschilderte Vorgehensweise erlaubt durch 
entsprechende Gestaltgebung der das Vorform- 
werkzeug bildenden Patrize und Matrize jeden ge- 
wunschten Faserverlauf und Struktur zu erzielen. 
Sie kann zudem vor Eintegung in das Kunststoff- 
werkzeug einer nochmaligen PrOfung unterzogen 
werden. Die Fasern lassen sich somrt definiert in 
ihrem Verlauf innerhalb des Kunststoffteiles beein- 
flussen und einstellen. Man erhalt eine hohe Ver- 
dichtung von Fasern im Bereich der Rippen. Ver- 
gleicht man das erfindungsgemaBe Herstellungs- 
verfahren mit der konventionellen Vorgehensweise, 
bei dem sich aufgrund der geringeren Beweglich- 
keit der Fasern im Bereich der Rippen in uner- 
wUnschter Weise gerade dort der dann wenig ver- 
starkte Kunststoff Uberwiegt und gerade das Ent- 
stehen einer geringen Stabilitat beglinstigt wird, 
rgeben sich erheblich Vorteile. 

Je gro Ber die Grundflache der einz inen, die 
Teilung der Matte bewirkenden spitzen, dreidimen- 
sionalen Korper ist, urn so groBer ist di Anzahl 
der Fasern, die in die einzelnen Nuten gepreBt 



werden. Bei einer kleineren Grundflache hingegen 
wachst die Anzahl der Nuten, so daB die Faser- 
dichte pro Nut demzufolge abnehm n muB. 

In einer zweckmaBigen Ausgestaltung ist die 
5 Grundflach der einzelnen spitzen Korper unter- 
schiedlich gewahlt. Das Ergebnis ist, daB in jedem 
Bereich der Matte und demzufolge in den einzel- 
nen Rippen gezielt eine unterschiedliche Fasern- 
dichte erzeugbar wird. Gerade jene Bereiche, die 
io hohen Belastungen unterliegen, kann durch Rippen 
mit hoher Glasfaserverstarkung gezielt UnterstOt- 
zung gewahrt werden. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile 
der Erfindung lassen sich dem nachfolgenden Be- 
75 schreibungsteil entnehmen, in dem anhand der 
Zeichnung ein AusfOhrungsbeispiel der Erfindung 
sowie nahere Details erlautert sind. Es zeigen: 
Figur 1 einen Ausschnitt aus einer Matte vor 
Einbringung in das Werkzeug, 
20 Figur 2 das zur Herstellung der Matte ge- 
maB Figur 1 verwendete Vorform- 
werkzeug 

In der Figur 1 ist in schematischer Darstellung ein 
Ausschnitt der Matte (1) wiedergegeben, wie sie 

25 dem Vorformwerkzeug entnommen und in das ei- 
gentliche Werkzeug zur Herstellung des verrippten 
FlSchenelementes eingelegt wird. In seinem grund- 
satzlichen Aufbau besteht es aus einer Vlelzahl von 
Fasern (2) gebildeten Faserstrangen (3) die Aus- 

30 sparungen (4) umgrenzen. Die raumliche Anord- 
nung der einzelnen Faserstrange (3) erfolgt ent- 
sprechend dem Verlauf der Rippen in dem an- 
schlieBend noch herzustellenden FIMchenelement, 
mit dem Ergebnis, daB die Faserstrange (3) in das 

35 Innere der Rippen des Flachenelementes zu liegen 
kommen und dementsprechend zur Erh6hung der 
Festigkeit und Steifigkeit beitragen. 

In Figur 2 ist in schematisch gehattener Dar- 
stellung das Vorformwerkzeug wiedergegeben, mit 

40 dessen Hilfe die in Figur 1 gezeigte Matte (1) aus 
einer zunachst weitgehend homogenen Matte als 
Ausgangsmaterial herstellbar wird. 

Das in der Darstellung oben gezeigte Element 
ist die Patrize (5), die aus einer Vielzahl von in 

45 einem Rahmen (6) angeordneten Stegen (7) be- 
steht, deren raumliche Anordnung ist entsprechend 
der der darunter befindlichen Matrize (8) gewahlt. 
Sie weist an ihrer, der Patrize (5) zugewandten 
Oberseite eine Vielzahl von nebeneinander ange- 

50 ordneten Pyramiden (9) auf, zwischen denen je- 
weils Nuten (10) verlaufen. Die Grundflachen der 
einzelnen Pyramiden (9) konnen hierbei zur Beein- 
flussung der Faserdichte in den herzustellenden 
Faserstrang n (3) der Matte (1) unterschiedlich ge- 

55 wahlt sein. Die Pyramiden (9) bewirken nach Ein- 
bringen einer weitgehend homogenen Matte, daB 
bei Bearbeitung eine raumliche Verschiebung d s 
ursprunglich homogenen Fasergemisches durch 
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Einwirkung der Pyramiden (9) in Aussparungen (4) 
und durch Ansammlung der Fasern in den Nuten 
(10) in Faser strange (3) unterteilt und entsprech nd 
verformt wird. Die Stege (7) der Patrize (5) bewir- 
ken ein Einziehen der Matte in die Nuten (10), da 
sie in ihren raumlichen Anordnungen jeweils korre- 
spondieren. Im Ergebnis erhSIt man die in Rgur 1 
gezeigte Matte (1), die ihrerseits in jenes, das 
verrippte Flachenelement auf an sich bekannte 
Weise herstellende Werkzeug eingelegt. 

Im Ergebnis wird der Aufbau eines venrippten 
Flachenelementes vorgeschlagen, das sich durch 
hohe Festigkeit, Stabilitat und Steifigkeit durch opti- 
male Anordnung und Verlauf der Fasern im Inneren 
des Kunststoffteiles auszeichnet. Gleichzeitig wird 
eine sich durch besonders rasche und einfache 
Verfahrensweise auszeichnende Herstellung vorge- 
schlagen. 

Patentanspruche 

1- Verripptes Flachenelement, bestehend aus ei- 
ner Platte und darauf angeordneten Rippen, 
die sich in Knotenpunkten schneiden und so- 
wohl Platte als auch die faserverstarkten Rip- 
pen aus Kunststoff bestehen, dadurch ge- 
kennzeichnet, da8 die in den Rippen befind li- 
chen Fasern (2) eine zusammenhangende Fa- 
sermatte (1) bilden, die aus durch Aussparun- 
gen (4) begrenzten Faserstrangen (3) aufge- 
baut ist, deren raumliche Anordnung denen 
der Rippen entspricht. 

2. Element nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch eine vernadelte und/oder Langfaser- 
und/oder Endlosmatte, bei denen eine zumin- 
dest temporare tangentiale Verse hiebung der 
Fasern (2) gegeneinander evtl. nach Vorbe- 
handlung moglich ist. 

3. Element nach Anspruch 1 Oder 2, gekenn- 
zeichnet durch Glas- und/oder Kohle- und 
/oder Aramid- und oder hochfeste Kunststoffa- 
sern. 

4. Element nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
gekennzeichnet durch das Kunststoffmaterial 
Polyurethan und/oder Polyester und/oder Ep- 
oxidharz. 

5. Element nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB in den Knoten 
eine zusatzliche Verstarkung eingelegt ist. 



7, Element nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB in Richtung 
der Rippen Rovings ingelegt sind. 

5 8. Herstellung eines verrippten Flachenelements 
nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Fasermatte (1) aus 
zu mind est temporar tangential gegeneinander 
verschiebbaren Fasern (2) in ein Vorformwerk- 

10 zeug eingelegt und bearbeitet wird, das aus 

einer Patrize (5) und einer mit dieser zusam- 
menarbeitenden Matrize (8) besteht, die aus 
einer Anzahl nebeneinander angeordneter Er- 
hebungen jeweils etwa in der Form eines spit- 

rs zen dreidimensionalen Korpers (9), dessen 

GrundflSche durch die begrenzenden Rippen 
bestimmt ist, bestehen, zwischen denen Nuten 
(10) veriaufen, deren flachige Anordnung der 
der Rippen des spateren Flachenelementes 

20 entspricht und in die die Patrize (5) wahrend 

der Arbeitsphase mrt Hilfe von Stegen (7) ein- 
greift, anschlieBend nach Herausnahme die 
derart vorgeformte Matte (1) in das eigentliche 
Werkzeug eingelegt und durch Umspritzen das 

25 Flachenelement hergestellt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in jenen Bereichen, in denen 
eine besonders hohe Faserndichte in den Rip- 
30 pen erwunscht ist, die Grundflache des spitzen 

dreidimensionalen Korpers (9) hinreichend 
groB gewahlt wird. 
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6. Element nach einem der Anspruche 1 bis 5, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB in den Kno- 
tenpunkt und/oder entlang der Rippen Schnit- 
zel, Granulat odgl. eingebracht ist. 
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